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fTj (57) Abstract: Disclosed are a method and a device for processing preforms which are made of a thermoplastic plastic material and 
O are blow molded into containers. In a first production process, the preforms are produced by injection molding in the area of an 

O injection molding tool. At least some areas of the preforms are impinged upon by a cooling device. The prefoims are deformed by 
^ applying negative pressure, wherefore the cooling device can be made at least in part of a porous material. 
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(57) Zusammenfassung: Das Verfahien und die Vorrichtung dienen zur Bearbeitung von VorfomJingen aus einem thermoplasti- 
schen KunststofiF, die zur Blasverfoimung in Behaiter vorgesehen sind. Die Vorfonnlinge sind in einem ersten Produktionsschritt 
spritzguBtechnisch imBereich eii^s SpritzguBwerizeuges hergestellt. Die Vorfonnlinge werden mindestens bereichsweise.von einer 
Ktihleinrichtung beaufschlagt Die Vorfonnlinge werden durch Unterdruckeinwirkung verformt. Hierzu kann die KUhldnrichtung 
mindestens bereichsweise aus einem por5sen Material ausgebildet sein. 
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Verfahren imd Vorrichtung zur Bearbeltxmg von Vorformllngen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Vorformllngen aus elnem thermoplastischen Kunststoff, die 
zur Blasverformung in Behaiter vorgesehen sind und bei dem 
die Vorformlinge in einem SpritzguSwerkzeug spritzguStech- 
nisch hergestellt sind und nach einer Entnahme aus dem 
SpritzguSwerkzeug verformt werden. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, die zur Blasverformung in Behalter vorgesehen 
und in einem SpritzguSwerkzeug spritzgufitecimisch herge- 
stellt sind, bei der die Vorformlinge mindestens von einer 
Kuhleinrichtung beaufschlagt sind. 

Ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorformllngen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff wird beispielsweise in der 
PCT-WO 97/39874 beschrieben. Die Vorformlinge werden hier 
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nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug in Kuhlhulsen 
iiberfuhrt und durch Beauf schlagung mit einem Innendruck ge- 
gen die Wande der Kuhlhulse gedriickt. Hierdurch wird wati- 
rend des gesamten Kiihlvorganges ein Kontakt der Vorformlin- 
ge mit der Wandung der Kuhlhulse auf rechterhalten, da durch 
den einwirkenden Innendruck ein Schrumpfen der Vorformlinge 
aufgrund der Abkflhlung kompensiert werden kann^ 

Eine * blast echnische Verformung von Vorformlingen in Behai- 
ter innerhalb einer Blasform wird in der DE 41 28 438 Al 
erlautert. Die Blasform ist hier mit porosen Pfropfen ver- 
sehen, die an eine Druckquelle angeschlossen sind. Durch 
die Druckluftbeauf schlagung der porosen Pfropfen wird ein 
Druckluftkissen bereitgestellt, das Oberf lachenbeschadigun- 
gen der geblasenen Behalter durch ein Gleiten des Materials 
auf der inneren Oberflache der Blasform verhindert. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der einleitend genannten Art derart zu verbessem, daS eine 
Herstellung von Vorformlingen mit geringerem Zeitbedarf xind 
bei einfachem konstruktiven Aufbau unterstiitzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi dadurch gelost, daS die 
Vorformlinge durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu konstru- 
ieren, daS eine Bearbeitung der Vorformlinge bei einfachem 
geratetechnischen Aufbau sowie mit einem geringen Herstel- 
lungspreis der Vorrichtung \in.terstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsg^emSS dadutch gel6st, daS die 
Kiihleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem porSsen 
Material ausgebildet ist. 
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Die Verformung der Vorformlinge durch unterdruckeinwirkung 
im AnschluS an die spritzgiijBtechnische Herstellung der Vor- 
formlinge fiihrt zu einer Reihe von Vorteilen. Ein Vorteil 
besteht darin, da£ der Vorformling durch eine auEere Unter- 
druckeinwirkung gegen Wandungen einer Kuhlhillse gezogen 
warden kann und daE hierdurch wSlxrend des gesamten Kuhlvor- 
ganges ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem Vorformling 
und der Wandung der Kiihlhulse auf rechterhalten bleibt, 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dafi durch die Uti- 
terdruckeinwirkung eine Verformung des Vorformlings in 
Langsrichtung, in einer radialen Richtung und / oder in ei- 
ner Umf angsrichtiing bezuglich einer Vorformlingslangsachse 
erfolgen kann, so daB der Vorformling mit einer von der 
Kontur der Kavitaten des Sprit zguSwerkzeuges abweichenden 
Gestaltving versehen werden kann, Insbesondere ist hierbei 
daran gedacht, durch die Unterdruckeinwirkung eine Materi- 
alverteilung in der Wandung des Vorformlings zu erzeugen, 
die fiir eine nachfolgende blastechnische Herstellimg von 
ovalen Flaschen gunstig ist. In Umf angsrichtung des Vor- 
formlings konnen hierdurch unterschiedliche Wanddicken be- 
reitgestellt werden, 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafi durch die Unter- 
druckeinwirkung ungewollt verformte oder vom Spritzgufiwerk- 
zeug nicht im vollen Utnfang ausgeformte Vorformlinge nach- 
geformt werden kdnnen. Hierdurch ist es zum einen mdglich, 
krurame Vorformlinge auszurichten oder Vorformlingsdeforma- 
tionen zu kompensieren. Insbesondere ist auch daran ge- 
dacht, bei einem Einsatz des erfindungsgemftBen Verfahrens 
und / Oder der erf indungsgemaSen Vorrichtung bewuSt im Be- 
reich des Spritzgufiwerkzeuges die Zykluszeiten zu verkurzen 
Oder vergroSerte Toleranzen bei den Werkzeuggeometrien des 
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SpritzguSwerkzeuges vorzugeben. Bei einer derartigen bewulSt 
zu friihen Entfortnung der Vorf ormlinge wird ein Verziehen 
der zu heifi entformten Vorformlinge Oder eine Ausbildung 
von Einfallstellen in Kauf genoramen, da diese Fehler der 
Vorformlinge durch die Nachverf ormung xind aufgrund der Un- 
terdruckeinwirkung kotnpensiert werden kdnnen. Die sehr teu- 
ren SpritzguJSwerkzeuge k6nnen hierdurch mit einer vergrd- 
Berten Produktivitat genutzt werden. 



Ein typischer Verf ormungsvorgang erfolgt derart, dalS der 
Unterdruck auSenseitig auf die Vorformlinge einwirkt . 

Ebenfalls ist es mfiglich, daS der Unterdruck innenseitig 
auf die Vorformlinge einwirkt. 

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, daS die Vorform- 
linge innerhalb einer Kuhleinrichtung vom Unterdruck beauf- 
schlagt werden. 

Eine preiswerte Unterdruckzufuhrung kann dadurch erfolgen, 
dafi die Vorformlinge durch ein poroses Material hindurch 
vom Unterdruck beauf schlagt werden. 

Zur Unterstutzung einer gleichmSfiigen Verteilung des Unter- 
druckes wird vorgeschlagen, daB der Unterdruck dem por6sen 
Material durch Unterdruckkanale hindurch zugefuhrt wird. 

Eine Handhabung der Vorformlinge kann dadurch tmterstiitzt 
werden, daS die Vorformlinge lokal mit einem Druckmittel 
beauf schlagt werden. 
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Eine zusatzliche Beeinf lussung des ProzeJSablaufes kann da- 
durch erfolgen, daS die Vorf ortnlinge teinporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt warden. 

Verbesserte Steuerxingsmoglichkeiten werden dadurch bereit- 
gestellt, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der Vorf ortnlin- 
ge durch lokale porose Einsatze hindurch erfolgt. 

Eine Vorgabe lokal unterschiedlicher Druckbedingungen ent- 
lang einer Innenbegrenzung der den Vorformling aufnehmenden 
Kavitat kann dadurch erreicht werden, daS lokale porose 
Einsatze xiber Steuerventile teilweise vorgebbar an eine 
Druckquelle sowie an eine Unterdruckquelle angeschlossen 
werden . 

Eine Verformung des Vorformlings von innen her kann dadurch 
erfolgen, dafi eine verfornning der Vorformlinge unter Ver- 
wendung eines porosen Innendomes durchgefflhrt wird. 

Eine lokal begrenzte Materialverf ormung wird dadurch unter- 
stiitzt, daS vom Innendom eine lokale Unterdruckeinwirkung 
auf den Vorformling bereitgestellt wird. 

Eine typische Anwendung besteht darin, dsiS die Verformung 
des Vorformlings als Zwischenschritt bei der Durchfiihriing 
eines einstufigen Spritz-Blas-Verfahrens durchgefuhrt wird. 

Ebenfalls ist daran gedacht, daS die Verformung des Vor- 
formlings als zwischenschritt bei der Durchfflhrung eines 
zweistufigen Sprit z -Bias -Verfsihrens durchgefuhrt wird. 

Eine vorteilhafte geratetechnische Realisierxuig kann da- 
durch erfolgen, daS das porose Material im Bereich einer 
Kuhlhulse angeordnet ist. 
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Zur Bereitstellung einer ausreichenden mechanischen Stabi- 
litat wird vorgeschlagen, da£ das porose Material als ein 
Einsatz ausgebildet ist, der von einem Rahmen gehaltert 
ist . 

Eine Unterdruckbereitstellung innerhalb des pordsen Materi- 
als mit geringen Strdtnungswiderstanden wird dadurch er- 
reicht, daS im Bereich des Einsatzes mindestens ein Unter- 
druckkanal angeordnet ist, 

GemaS einer weiteren Konstruktionsvariante ist daran ge- 
dacht, daS im Bereich des Rahmens mindestens ein Kizhlkanal 
angeordnet ist. 

Eine Druckabschimnung gegenuber einer Uttigebung kann dadurch 
erreicht werden, daS der Einsatz mindestens bereichsweise 
von einer Dichtung bedeckt ist. 

Zur Erm6glichung einer druckunterstutzten Beweglichkeit des 
Vorformlings relativ zum Einsatz aus dem por6sen Material 
wird vorgeschlagen, da& sich der Unterdruckkanal bis in den 
Bereich einer Kavitat des Einsatzes erstreckt . • 

Eine gezielte ortliche vorgabe der wirksamkeit der reali- 
sierten Druckverhaltnisse kann dadurch erreicht werden, dafi 
der Innendom mindestens bereichsweise von einer Dichtung 
bedeckt ist. 

Bei einer vorgesehenen lediglich teilweisen Nachverforraung 
des Vorformlings ist auch daran gedacht, daS der Innendom 
im Bereich einer Kuppe von einer Dichtimg bedeckt ist. 
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Eine weitere Variants zur Nachverf ormung der Vorf ormlinge 
besteht darin, daB der Innendorn mit mindestens einer Mem- 
bran versehen ist, die eine Verteilkammer begrenzt. 

Eine typische Werkstof f auswahl besteht darin, dafi das poro- 
se Material als ein poroses Metall ausgebildet ist. 

Eine besonders gute Warmeleitfahigkeit kann dadurch er- 
reicht werden, daS das porose Metall aus Aluminium ausge- 
bildet ist. 

Eine andere Ausfiihrungsvariante besteht darin, daS das po- 
rose Material als ein Sintermetall ausgebildet ist. 
Diese Materialien konnen mit variablen PorengroSen, schon 
ab wenigen |iim auf warts, eingesetzt werden. Je geringer die 
PorengroSe gewahlt wird, um so besser ist die Oberf ia.chen- 
gute des Vorf ormlings . Eine zu geringe PorengroSe fuhrt zu 
einem zu hohen Druck-/Vakuumbedaxf . Femer neigen zu kleine 
Poren zum Verstopfen durch Staub. 

Folgende porosen (luftdurchlassige) Werkstoffe sind bei- 
spielsweise handelsublich verfugbar: 
"METAPOR®" PORTEC AG; 

"ultraporex®" ultarfilter international AG; 
"PorceraxII®" International Mold Steel, INC.; 
"KuporeX™" KUBOTA Corporation; 

In den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 Einen Querschnitt durch eine Kflhleinrichtung, bei 
der von einem por6sen Element eine Kiihlhulse aus- 
gebildet ist. 
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Fig. 2 eine gegeniiber Fig. 1 modif izierte Ausfiihrungs- 
form, bei der durch das porose Element sowohl Un- 
terdruck als auch uberdruck in Richtung auf den 
Vorformling leitbar ist, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausfflhrungsform, bei 

der eine Mehrzahl von raumlich voneinander ge- 

trennten porosen Einsatzen verwendet sind, die 

steuerbar an tiberdnick und / Oder Itoterdruck an- 
schlieSbar sind. 

Fig. 4. eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes 
durch eine Einrichtung, bei der ein Innendom fur 
die Vorformlinge aus einem porosen Material fur 
eine in Richtung der L§.ngsachse der Vorformlinge 
teilweise Nachverformung verwendet wird, 

Fig. 5 eine gegenuber Fig. 4 abgewandelte Ausfiihrungs- 
form, bei der der Innendom fur eine vollstSndige 
Nachverformung des Vorformlings ausgebildet ist. 

Fig. 6 eine gegenuber Fig. 5 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, bei der Verformungskraf te auf den Vorform- 
ling durch am Innendorn angebrachte Membrane auf- 
gebracht werden, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus 
por6sem Material angeordneten Vorformling, 

Fig. 8 eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7 
nach einer Ver forming des Vorformlings durch Un- 
terdruckeinwirkung und 
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Fig, 9 eine schematische Querschnittdarstelliing eines 
verformten Vorformlings gemaS Fig. 8 sowie einer 
korrespondierenden ovalen Behalterkontur nach ei- 
ner Blasverfontrung des Vorformlings. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Vorrichtxing zur 
Bearbeitung von Vorf ormlingen (1) , die einen Rahmen (2) so- 
wie einen Einsatz (3) aus einem porosen Material aufweist. 
Der Begriff des porosen Materials umfalSt hierbei sowohl of- 
fenporige schaumartige Strukturen als auch Sintermateriali- 
en Oder vergleichbare Materialstrukturen. Aufgrund der ho- 
hen warmeleitfahigkeit haben sich insbesondere offenporige 
Metallschaume, beispielsweise aus Aluminium, bewahrt. 

Der Vorformling (1) besteht aus einem thermoplastischen Ma- 
terial, beispielsweise aus PET (Polyethylenterephthalat) 
und ist mit einer Seitenwand (4) , einem Stutzring (5) sowie 
einem Mundungsabschnitt ' (6) versehen. Ein Innenraum (7) des 
Vorformlings (1) erstreckt sich entlang einer Vorformlings- 
langsachse (8) . 

Durch den Rahmen (2) hindurch erstreckt sich ein Unter- 
druckkanal (9) , der mit einem Unterdruckkanal (10) inner- 
halb des Einsatzes (3) verbunden ist. Im Bereich des Ein- 
satzes (3) sind daruber hinaus Kiihlkanale (11) angeordnet, 
durch die ein Kiihlmedium zirkulieren kann. Im Bereich einer 
Oberflache (12) des Rahmens (2) ist eine Oberflache des 
Einsatzes (3) von einer Dichtxxng (13) verschlossen, um bei 
einer Unterdruckbeauf schlagung ein Ansaugen von Utngebtings- 
luft zu verhindem. 

Der Vorformling (1) ist in eine Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) derart eingefiihrt, dafi der Stutzring (5) im Bereich der 
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OberflS-che des Einsatzes (3) aufliegt. Bei einer Unter- 
druckbeauf schlagung des Einsatzes (3) wird zwischen dem 
Vorformling (1) und der Kavitat (14) befindliche Luft abge- 
saugt xznd der im Bereich des Innenraumes (7) des Vorfom- 
lings (1) anstehende Umgebiingsdruck driickt die Seitenwand 
(4) des Vorformlings (1) gegen eine Begrenzungsf lache (15) 
der Kavitat (14) , Der hierdurch hervorgerufene Materialkon- 
takt fuhrt zu einer verbesserten Kuhlung des Vorformlings 
(1) \md trSgt dazu bei, daE der Vorformling (1) die Form 
der Begrenzungsf lache (15) annimmt. 

Bei der Ausfuhmngsform gemaS der Fig. 2 streckt sich der 
Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) . £)ariiber hinaus sind die Kiihlkanaie (11) im Bereich des 
Rahmens (2) angeordnet. Zusatzlich zum Unterdruckkanal (9) 
ist im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelkanal (16) 
angeordnet, der in einen DruckmittelanschluS (17) des Ein- 
satzes (3) einmundet, Vorzugsweise erfolgt die Druckmit- 
teleinleitung mit einem geringen Abstand zur Dichtung (13) . 
Hierdurch wird durch die Kavitat (14) hindurch eine Luft- 
stromung in Richtung auf den Unterdruckkanal (9) erzeugt, 
die ein Einfiihren der Vorformlinge (1) in die Kavitat (14) 
erleichtert imd Kratzer am Vorformling (1) durch einen Kon- 
takt mit der Begrenzungsf lache (15) vermeidet. Dariiber hin- 
aus wird ein ungleichmaSiger Kontakt des Vorformlings (1) 
mit dem Einsatz (3) vermieden, der zu ungleichmSSigen Ab- 
kuhlungen des Vorformlings (1) fijJiren wiirde. 

Bei der Ausfuhmngsform gemaS Fig, 3 ist die Kavitat (14) 
im Bereich des Rahmens (2) ausgebildet und im Bereich der 
Begrenzungsf lache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl 
von por6sen Einsatzen (3) angeordnet* Die por6sen Einsitze 
(3) sind hier raumlich voneinander getrennt. Daruber hinaus 
sind die Einsatze (3) jeweils mit Versorgungskanaien (18) 
verbunden, die uber Steuerventile (19) vorgebbar an eine 
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Druckquelle (20) Oder an eine Unterdruckquelle (21) an- 
schlieEbar sind. Auch bei dieser Ausfuhrungsf orm erstreckt 
sich der Unterdruckkanal (9) bis in den Bereich der Kavitat 
(14) . utti das Einfiihren des Vorf ormlings (1) in die Kavitat 
(14) zu erleichtem, wird zuerst nur Unterdruckkanal (9) 
mit einem Vakuum beauf schlagt . Sobald sich der Vorformling 
(1) kott5)lett in der Kavitat (14) befindet, gibt die Unter- 
druckquelle (21) ein hdheren Unterdruck frei, urn den Vor-.. 
formling (1) an die Begrenzungsf lache (15) zu pressen. 

Die raumlich voneinander getrennten Einsatze (3) stellen 
diisenartige Anordnungen bereit, die lokale Verformungen des 
Vorf ormlings (1) hervorrufen oder Druckluf tkissen fur den 
Vorformlinge (1) erzeugen konnen. Insbesondere ist auch 
daran gedacht, iiber die Einsatze (3) steuerbar heiSe Druck- 
luft zuzufuhren, urn den Vorformling (1) lokal zur Unter- 
stutzung einer vorgegebenen Verf prmung zu erwSrmen. 

Bei der Ausfuhrungsform gem^fi Fig. 4 wird der Vorformling 
(1) von einem Innendom (22) beauf schlagt , der aus einem 
porosen Material ausgebildet ist, Der Innendom (22) ist 
mit einem Druckmittelkaiial (23) versehen. Der Druckmittel- 
kanal (23) kann in Abh^ngigkeit von einer jeweiligen An- 
steuerxxng sowohl Uberdruck als auch Uhterdruck zufuhren. 
Zur vermeidung von Druckverlusten ist der Innendom (22) 
auEenseitig bereichsweise mit einer Dichtung (24) versehen. 
Bei der Ausftihrungsform gemas Fig. 4 ist der Innendom (22) 
nur fur eine bereichsweise Nachverformung des Vorformlings 
(1) im Bereich des Miindungsabschnittes (6) sowie eines dem 
Mundungsabschnitt (6) zugewandten Teiles der Seitenwand (4) 
ausgebildet. Im Bereich einer Kuppe (25) tragt der Innen- 
dom (22) deshalb hier ebenfalls eine Dichtung (26) . 

Bei der Ausfuhrungsform geraaS Pi^. 5 ist der Innendom (22) 
zu einer Nachverformung des Vorformlings (1) entlang der 
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gesamten Ausdehnung der Vorf ormlingslangsachse * (8) ausge- 
bildet. Der Innendom (22) weist deshalb eine gegenuber der 
Ausfuhrungsform in Fig. 4 abgewandelte Kontur auf. Eine 
Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei dieser Aus- 
fiihrxingsform nicht erf orderlich* Zusatzlich zu einer Beauf- 
schlagung des Vorformlings (1) mit Hilfe des Innendoms 
(22) kann gemaS der Ausfiihrungsform in Fig, 5 eine von au- 
Sen auf den Vorformling (1) einwirkende Luftkuhlung (27) 
realisiert werden, 

Bei der Ausfuhrungsform gemaS Fig, 6 ist der Druckmittelka- 
nal (23) an Verteilkanimem (28) anges Chios sen, die von Mem- 
branen (29) verschlossen sind. Bei einer Druckbeauf schla- 
gung des Druckmittelkanals (23) werden die Membranen (29) 
gegen die Seitenwand (4) des Vorformlings (1) gepreSt und 
fuhren eine verformung des Vorformlings (1) durch. Auch 
durch die von der Membran (29) erzeugte Kraft kann der Vor- 
formling (1) entweder gegen die Innenwandung einer Kuhlhfil- 
se gedriickt oder in vorgegebener Weise verformt werden. 

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit 
einem in die Kavitat (14) eingesetzten Vorformling (1) . Der 
Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert. 

Nach einer Unterdruckbeauf schlagung wird der vorformling 
(1) gemaS Fig. 1 zu einem Vorformling entsprechend Fig. 8 
verformt. Insbesondere ist aus Fig. 8 zu erkennen, daS 
durch die Verformung in einer Utnf angsrichtung des Vorform- 
lings ein unterschiedlicher Wanddickenverlauf erzeugt wur- 
de. Die Vorformlingsgestaltung gemaB Fig. 8 ist insbesonde- 
re ffir die Herstellung von ovalen Flaschen geeignet. 

Fig. 9 zeigt die Zuordnung des Vorformlings (1) gemaS Fig. 
8 zu einer Behdlterkontur (30) eines Behalters mit ovalem 
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Querschnitt . Die Materialverteilung itti Vorformling (1) ist 
derart gewahlt, daS diejenigen Bereiche, die bei der an- 
schliefienden Blasverf ormung nur relativ geringfiigig gereckt 
warden, dunner ausgebildet sind als diejenigen Bereiche, 
die bei der Blasverf ormung starker gereckt werden. Durch 
die entsprechende Materialverteilxing werden bei einem ge- 
blasenen Behaiter eine sehr gleichmaSige Wanddickenvertei- 
lung und damit gleichmSSige Materialeigenschaften unter- 
stiitzt . 

Bei einer konibinierten wahlweisen Beauf schlagung des Ein- 
satzes (3) mit Unterdruck und Uberdruck kann eine Material- 
reinigung in einfacher Weise derart durchgefiihrt werden, 
daS ohne eingesetzten Vorformling (1) eine Druckmittelbe- 
auf schlagung erfolgt, die zu einem Abblasen von Verunreini- 
gungen fuhrt. Eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innen- 
dom (22) kann ebenfalls durch eine Druckmittelbeauf schla- 
gung des innendorns (22) unterstfltzt werden. Bei einer kom- 
binierten Verwendimg des innendomes (22) und eines Einsat- 
zes (3) aus einem porosen Material kann eine Trennung des 
Vorformlings (1) vom Innendom (22) auch durch eine exteme 
Ilnterdruckbeauf schlagung unterstutzt werden. 
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Pat^ntanspriiche 

1. Verfahren zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff , die zur Blasverf ormung in Be- 
haiter vorgesehen sind und bei dem die Vorformlinge in ei- 
nem Spritzgufiwerkzeug spritzgiiStechnisch hergestellt sind 
iind nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug verformt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) 
durch Unterdruckeinwirkxmg verformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Unterdruck auSenseitig auf die Vorformlinge (1) ein- 
wirkt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Unterdruck innenseitig auf die Vorformlinge (1) ein- 
wirkt . 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJS die Vorformlinge (1) innerhalb einer 
Kuhleinrichtung vom Unterd3ruck beaufschlagt warden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) durch ein poroses 
Material hindurch vom unterdruck beaufschlagt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Unterdruck dem porosen Material durch 
Unterdruckkanale (10) hindurch zugefiihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) lokal mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) temporSx mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der Vor- 
formlinge (1) durch lokale porose Einsatze (3) hindurch er- 
f olgt . 

10. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS lokale porose Einsatze (3) uber Steuer- 
ventile (19) teilweise zeitlich vorgebbar an eine Druck- 
quelle (20) sowie an eine Oder mehrere Utiterdscuckquellen 
(21) angeschlossen werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet , daS eine Verformung der Vorformlinge (1) 
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unter Verwendung eines porosen Innendornes (22) durchge- 
fiihrt wird. 

12. Verfahren nach einetn der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekeiinzeichnet, daS vom Innendom (22) eine lokale Unter- 
druckeinwirkung auf den Vorformling (1) bereitgestellt 
wird. 

13. VerJ&ahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verfomung des Vorf ormlings (1) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines einstufigen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (1) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines zweistufigen 
Spritz -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

15. Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff , die zur Blasverf ormung in Be- 
halter vorgesehen und in einem Sprit zguSwerkzeug spritzguS- 
technisch hergestellt sind, bei der die Vorformlinge minde- 
stens bereichsweise von einer Kuhleinrichtung beaufschlagt 
sind, dadurch gekennzeichnet, da& die Kuhleinrichtung min- 
destens bereichsweise aus einem pordsen Material ausgebil- 
det ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dcdS das porose Material im Bereich einer Kuhlhulse angeord- 
net ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daE das porose Material als ein Einsatz (3) aus- 
gebildet ist, der von einem Rahmen (2) gehaltert ist. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daS im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
ein Unterdruckkanal (10) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daS im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
ein Kiihlkanal (11) angeordnet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daE im Bereich des Rahmens (2) mindestens 
ein Kiihlkanal (11) angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Einsatz (3) mindestens bereichswei- 
se von einer Dichtung (13) bedeckt ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 15 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daE sich der Unterdruckkanal (10) bis in 
den Bereich einer Kavitat (14) des Einsatzes (3) erstreckt. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Einsatz (3) mit einem Druckmittel- 
anschluE (17) versehen ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Rahmen (2) mindestens zwei ortlich 
voneinander getrennte Einsatze (3) aus einem porosen Mate- 
rial aufweist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daS die separaten porosen Einsatze (3) 
steuerbar an eine Druckquelle (20) sowie eine oder mehrere 
Unterdruckquellen (21) anschlieSbar sind. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Einsatze (3) von mindestens einem Steuerventil (19) 
an die Druckquelle (20) und mindestens einer Unterdruck- 
quelle (21) anschlieSbar sind. 

27. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 15 bis 26, dadurch 
gekenhzeichnet, dafi ein Iiinendorn (22) mindestens bereichs- 
weise aus einem porosen Material ausgebildet ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Innendorn (22) mindestens bereichs- 
weise von einer Dichtung (24) bedeckt ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 Oder 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Innendorn (22) im Bereich einer Kuppe 
(25) von einer Dichtung (26) bedeckt ist. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, daJB der Innendorn (22) mit mindestens einer 
Merabran (29) versehen ist, die eine Verteilkaramer (28) be- 
grenzt . 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das por6se Material aus einem warme- 
leitfahigen Material ausgebildet ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, 
daS das porose Material als ein por6ses Metall, wie Alumi- 
nium, Stahl Oder als eine Kupferlegierung ausgebildet ist. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daB das porose Material als ein Sinterme- 
tall ausgebildet ist. 
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